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Die Erfindung betrifft ein Fixierteil, das schnell an einer 
Struktur befestigt werden kann, ohne diese zu bearbeiten, 
und das von dieser auf einfache Weise abgenommen 
werden kann, ohne Beschadigungen zu verursachen. Oas 
Fixierteil (10) ist mit einem Korper (12) und an den einander 
gegenOberliegenden Seiten der Unterseite (18) des Korpers 
(12) fixierten Zusammengreif-Befestigungsleilen (20) verse- 
hen. Jedes Befesttgungsteii (20) weist eine an dem Korper 
(12) fixierte Basis (22) und mehrere auf der Basts (22) m 
vorbestimmtem Abstand voneinander angeordnete Veranke- 
rungselemente (24) auf. Jedes Verankerungselement (24) 
weist einen sich an die Basis (22) anschlieSenden und von 
dieser im wesentlichon orthogonal abstehenden Schaft (26) 
und einen am Ende des Schaftes (26) ausgebildeten Kopf 
(28) auf der eine gegenuber dem Umfang des Schaftes (26) 
verdickte Kontur aufweist Das Fixierteil (10) ist losbar an der 
Flache einer Struktur angebracht. und zwar unter Verwen- 
dung eines separaten Befestigungsteils. das mit mehreren 
Verankerungselementen mit im wesentlichen gleicher Form 
und Anoninung wie die Verankerungselemente (24) des 
Befestigungsteils (20) versehen ist. 




Di. folaandan Anaaben sind den worn Anmelder elngereichten Untorlagen entnommen 
D.a folgenden Angaben aUNDESDRUCKEREI 12.94 408068/460 



21/32 



DE 44 27 482 Al 

1 2 



Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Fixierteil zur 
Fixierung an einer Flache einer Struktur und insbeson- 
dere ein Fixierteil mit mehreren auf einer Basis ange- 
ordneten im wesentlichen stiftformigen, mit Kopfen 
versehenen Verankerungselementen. 

Zu Schutz- Oder Dekorationszwecken werden ver- 
schiedene Anen metailischer oder polymerer Fixierteiie 
anStrukiurcn wie einer Fahrzeugkarosserie oder einem 
Motorradaufbau» einem Bootskdrper, Kiichengeraten 
ocier Mauem in Gebieten mit hohem Verkehrsaufkom- 
men verwendet Im Rahmen dieser Erfindung bezeich- 
net der Ausdruck Tbcierteir generell leisten- oder plat- 
tenahnliche Teile, die zu Dekorations- oder Schutz- 
zwecken unmitielbar oder mittelbar an einer Struktur 
angebracht sind. 

Zur Fixierung eines derartigen Fixierteils an einer 
Struktur finden mehrere Verfahren Verwendung. dar- 
unter die Verwendung eines Klebemittels oder eines 
doppelt beschichteten Klebebands. Altemativ konnen 
die Fixierteiie durch Vorspriinge an den Objekten fi- 
xiert sein, die auf den Flachen der Fixierteiie vorgesehen 
sind, .wobei die Vorspriinge in mannlich/weiblichem 
Verhaltnis in entsprechende Locher eingesetzt und -ge- 
paBt werden, die an den Objekten vorgesehen sind. Die 
Fixierteiie konnen unter Ven^'endung von separaten Fi- 
xiereinrichtungen wie Schrauben an den Objekten fi- 
xiert sein. Diese Fbciereinhchrungen, wie beispielsweise 
Vorsprange oder Schrauben, kdnnen zusammen mit 
dem IClebemittel oder dem doppelt beschichteten KJe- 
beband verwendet werden. 

Wenn diese Fixierteiie mit einem Klebemittel oder 
einem doppelt beschichteten Klebeband an einer Struk- 
tur fixiert werden, besteht das Problem einer langeren 
Installationszeit aufgrund der zum Festwerden (Aushar- 
ten) des KJebemittels erforderlichen ZeiL Wenn Vor- 
spriinge oder Schrauben als Fixiereinrichtungen ver- 
wendet werden, ist es notwendig, an den richtigen Stel- 
len der Objektstruktur Locher auszubilden, wodurch 
der HerstellungsprozeB erschwert wird. Wenn diese Lo- 
cher ferner in einer metallischen AuQenpIatte einer 
Struktur ausgebildet werden, konnen Probleme wie 
Leakage, z. B. von Wasser, und Rest entstehen. 

AuBerdem besteht die Moglichkeit, daB Fixierteiie 
zwecks Reparatur, Ersatz oder Ermoglichung des Zu- 
gangs zum Innenraum entfemt werden miissen. Daher 
ist es wichtig, die Fbcierteile abzunehmen, ohne sie zu 
beschadigen, so daB die abgenommenen Fbcierteile wie- 
derverwendet und die Reparaturkosten reduziert wer- 
den kdnnen. Bei dem herkommlicheti, ein Klebemittel 
oder ein doppelt beschichtetes Klebeband verwenden- 
den Fixierverfahren jedoch konnen die Fbderteiie beim 
Abnehmen von der Struktur beschSdigt oder gar zer- 
stort werden. Die an den Fixierteilen vorgesehenen Ein- 
griffvorspriinge sind im allgemeinen so strukturiert, daB 
sie nicht einfach aus Lochern der Objekte, beispielswei- 
se Fahrzeugkarosserieplatten, gelost werden konnen, 
und haufig brechen die Vorspriinge beim Abnehmen ab. 
Die Wiederverwendung von Fixierteilea die Eingriff- 
vorspriinge aufweisen, kann also schwierig sein. 

Bei den herkommlichen Fixierverfahren, bei denen 
Klebemittel oder Schrauben verwendet werden, dehnen 
sich die Fbcierteile gegen eine Fixierkraft aus, wenn sie 
sich in einer Hochtemperaturumgebimg befinden, wo- 
durch sich die nicht durch Schrauben befestigten Teile 
von den Objektstrukturen abheben konnen oder die 
durch Klebemittel befestigten Teile teilweise davon ab- 



platzen konnten. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 

grunde, ein Fbcierteil zum losbaren Fixieren an einer 

Struktur zu schaffcn, derart, daB das Fbcierteil schnell 
5 ohne Bearbeitung der Struktur an dieser fbciert und, 

ohne Beschadigungen davonzutragen. auf einfache Wei- 

se davon abgenommen werden kann. 
Diese Aufgabe wird mit einem Fbcierteil mit den 

Merkmalen der Anspruche 1, 6, 12 bzw. 19 gelost 
10 Merkmale weiterer vorteilhafter Ausgestaltungen 

und Weiterbildungen sind in den Unteranspruchen an- 

geftihrt 

Die vorliegende Erfindung schafft ein Fixierteil zum 
Fixieren an einer Flache einer Struktur, wobei die Fl^- 

15 che mehrere benachbart angeordnete und von der Fla- 
che abstehende Verankerungselemente aufweist, wobei 
jedes der Verankerungselemente einen Schaft und ei- 
nen mit einem distalen Ende des Schaftes verbundenen 
Kopf aufweist, wobei das Fbcierteil einen Korper zum 

20 Fbcieren an der Flache und eine Einrichtung zur Befesti- 
gung des Korpers an der Flache aufweist, wobei die 
Befestigungseinrichtung mehrere auf dem Korper in 
vorbestimmtem Abstand voneinander angeordnete 
Verankerungselemente aufweist, wobei jedes der Ver- 

25 ankerungselemente einen mit dem Korper einstiickig 
ausgebildeten und von diesem abstehenden Schaft und 
einen mit einem distalen Ende des Schaftes verbun- 
denen Kopf aufweist, wodurch die Verankerungsele- 
mente bei einem gegebenem Druck mit den Veranke* 

30 rungselementen der Flache zusammengreifen, urn das 
Fbcierteil an der Flache zu fixieren. 

Bei obigem Fixierteil sind die Verankerungselemente 
des Befestigungsteils auf dem Kdrper vorzugsweise in 
mehreren Reihen angeordnet, die im wesentlichen in 

35 vorbestimmter Richtung geradlinig und parallel zuein- 
ander verlaufen, wobei die Verankerungselemente einer 
Reihe in bezug auf die Verankerungselemente der ande- 
ren benachbarten Reihe versetzt sind und der Abstand 
zwischen benachbarten Verankerungselementen in je- 

40 der Reihe geringer ist als der Abstand ^wischen den 
benachbarten Reihen. Das Fbcierteil kann an einer Fla- 
che einer Struktur zum Schutz der Flache fbdert sein. 
AUernativ kann das Fbcierteil zur Dekoration einer Fla- 
che einer Struktur an dieser Flache fixiert sein. Ferner 

45 kann das Fixierteil an einer Flache einer Karrosserie- 
struktur eines Fahrzeugs fixiert sein. 

Die vorliegende Erfindung schafft ferner ein Fbcierteil 
zum Fbcieren an einer Flache einer Struktur, wobei die 
Flache mehrere darauf angeordnete und davon abste- 

50 hende Verankerungselemente aufweist, wobei jedes 
Verankerungselement einen Schaft und einen mit einem 
distalen Ende des Schaftes verbundenen Kopf aufweist, 
wobei das Fixierteil einen Korper zum Fbderen an der 
Flache und eine Einrichtung zur Befestigung des K6r- 

55 pers an der Flache aufweist, wobei die Befestigimgsein- 
richtung ein Zusammengreifbefestigungsteil aufweist, 
das eine an dem Korper in einem SpritzgieBverfahren 
fbderte Basis und mehrere auf der Basis mit vorbe- 
stimmtem Abstand voneinander angeordnete Veranke- 

60 rungselemente aufweist, wobei jedes der Verankerungs- 
elemente einen von der Basis abstehenden Schaft und 
einen mit einem distalen Ende des Schaftes verbim- 
denen Kopf aufweist, wodurch die Verankerungsele- 
mente des Fbdcrteils bei einem gegebenen Druck mit 

65 den Verankerungselementen der Flache zusammengrei- 
fen, urn das Fbderteil an der Flache zu fixieren. 

Ferner schafft die vorliegende Erfindung ein auf einer 
Flache einer Struktur fbdertes Fixierteil, wobei die Fla- 
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che mehrere darauf angeordnete und davon abstehende 
Verankerungselemente aufweist, wobei jedes Veranke- 
ningselement einen Schaft und einen mil einem distalen 
Ende des Schafies verbundenen Kopf aufweist, wobei 
das Fixierteil einen Korper zum Fixieren an der Flache 5 
und cine Einrichtung zur Befestigung des ICdrpers an 
der Flache aufweist, wobei die Befestigungseinrichtung 
ein Zusammengreif-Befestigungsteil aufweist, das eine 
an dem Korper durch SchweiBen fixierte Basis und 
mehrere auf der Basis mil vorbesiimmtem Abstand von- 10 
einander angeordnete Verankerungselemente aufweist, 
wobei jedes der Verankerungselemente einen von der 
Basis absiehenden Schaft und einen mit einem distalen 
Ende des Schaftes verbundenen Kopf aufweist. wo- 
durch die Verankerungselemente des Fixierteils bei ei- 15 
nem gegebenen Druck mit den Verankerungseiemenien 
der Flache zusammengreifen, um das Fixierteil an der 
Flache zu fixieren. 

Das erfindungsgemaBe Fixieneil mit einem KOrper 
zum Fixieren an einer Flache einer Struktur und einer 20 
Einrichtung zur Befestigung des Korpers an der Flache, 
bei dem die Befestigungseinrichtung mehrere auf dem 
Korper in vorbestimmiem Abstand voneinander ange- 
ordnete Verankerungselemente aufweist, jedes der Ver- 
ankerungselemente einen in dem Korper gebildeien 25 
und von diesem absiehenden Schaft und einen mit ei- 
nem distalen Ende des Schaftes verbundenen Kopf auf- 
weist. wird zweckmaBigerweise in den folgenden Schril- 
len hergestelh: Bereitsiellen einer wiederverwendbaren 
K6rper-Form mit einem Hohlraum zum Formen des 30 
Korpers. Bereiistellen einer zerstorbaren Schaft-Form 
mit mehreren Hohlriumen zum Formen derSchafte der 
Verankerungselemente, Bereitsiellen einer wiederver- 
wendbaren Kopf-Form mil mehreren Hohlraumen zum 
Formen der Kdpfc der Verankerungselemente, Befesti- 35 
gen der zerstorbaren Schaft-Form angrenzend an die 
wiederverwendbare Korper-Form. derart, daB die 
Hohlraume der Schaft-Form mit dem Hohlraum der 
Korper-Form in Fluidverbindung stehen, und Befesti- 
gen der wiederverwendbaren Kopf-Form angrenzend 40 
an die zerstorbare Schaft-Form, derart, daS die Hohl- 
raume der Kopf-Form mit den Hohlraumen der Schaft- 
Form in Fluidverbindung stehen, Einleiten eines poly- 
meren Schmelzmaterials in die Formen durch einen Ein- 
laB in einer von Korper-Form, Schaft-Form und Kopf- 45 
Form zum Formen des Korpers und der Schafte und 
Kopfe der Verankerungselemente, einstuckiges Ausbil- 
den des Fixierteils aus dem Polymermaterial in der Kor- 
per-Form, der Schaft-Form und der Kopf-Form, Tren- 
nen der Korper-Form und der Kopf-Form von der zer- 50 
storbaren Schaft-Form und dem geformten Fbcierteil 
und Entfernen der Schaft-Form von dem geformten Fi- 
xierteil durch Zerstoren. 

Insbesondere laBt sich das enmdungsgemaBe Fbcier- 
teil mit einem Korper zum Fixieren an einer Flache 55 
einer Struktur und einer Einrichtung zur Befestigung 
des Korpers an der Flache, bei dem die Befestigungsein- 
richtung ein Zusammengreif-Befestigungsteil aufweist. 
das eine an dem Korper befestigte Basis und mehrere 
auf der Basis in vorbesiimmtem Abstand voneinander eo 
angeordnete Verankerungselemente aufweist, jedes der 
Verankerungselemente einen von der Basis absiehen- 
den Schaft und einen mit einem distalen Ende des Schaf- 
tes verbundenen Kopf aufweist, wie folgt hergestelh: 
Bereitsiellen einer wiederverwendbaren Basis-Form 65 
mil einem Hohlraum zum Formen der Basis des Zusam- 
mengreif-BefestigungsteQs, einer zerstorbaren Schaft- 
Form rait mehreren Hohlraumen zum Formen der 



Schafte der Verankerungselemente und einer wieder- 
verwendbaren Kopf-Form mit mehreren Hohlraumen 
zum Formen der Kopfe der Verankerungselemente, Be- 
reitsiellen einer wiederverwendbaren Korper-Form mil 
einem Hohlraum zum Formen des Korpers des Fixier- 
teils. Befestigen der zerstorbaren Schaft-Form angren- 
zend an die wiederverwendbare Basis- Form, wobei die 
Hohlraume der Schaft-Form mit dem Hohlraum der 
Basis-Form in Fluidverbindung siehen, und Befestigen 
der wiederverwendbaren Kopf-Form angrenzend an 
die zerstorbare Schaft-Form, wobei die Hohlriume der 
Kopf-Form mit den HohlrSumen der Schaft-Form in 
Fluidverbindung stehen, Einleiten eines polymeren 
Schmelzmaterials in die Basis-Form, die Schaft-Form 
und die Kopf-Form durch einen EinlaB in einer dieser 
Formen, und einsiQckiges Ausbilden der Basis, der 
Schafte und der Kopfe des Zusammengreif-Befesti- 
gungsteils aus dem Polymermaterial. Trennen der Basis- 
Form und der Kopf-Form von der zerstorbaren Schaft- 
Form und dem geformten Zusammengreif-Befesti- 
gungsteil, Anordnen der zerstorbaren Schaft-Form und 
des geformten Zusammengreif-Befestigungsteils an ei- 
ner vorbestimmten Position innerhalb des Hohlraums 
zum Formen des Korpers in der wiederverwendbaren 
Korper-Form, Einleiten von polymerem Schmelzmate- 
rial in die Korper-Form durch einen EinlaB in der KCr- 
per-Form, Formen des Fbcierteils, das das Zusammen- 
greif-Befestigungsteil an der vorbestimmten Position 
fest stutzt, aus dem Polymermaterial in der Korper- 
Form, Trennen der K5rper-Form von dem geformten 
Fixierteil und Entfernen der Schaft-Form von dem fesi 
auf dem geformten Fbdeneil gestutzien Zusammen- 
greif-Befestigungsteil durch Zerstoren. 

Die vorliegende Erfindung schaffi ferner ein Fbcierteil 
mit einem Korper zum Fbcieren an einer Flache einer 
Struktur und einer Einrichtung zur Befestigung des 
Kdrpers an der Flache, wobei die Befestigungseinrich- 
tung ein Zusammengreif-Befestigungsteil aufweist, das 
eine an dem Korper befestigte Basis und mehrere auf 
der Basis in vorbesiimmtem Abstand voneinander ange- 
ordnete Verankerungselemente aufweist, wobei jedes 
der Verankerungselemente einen von der Basis absie- 
henden Schaft und einen mit einem distalen Ende des 
Schaftes verbundenen Kopf aufweist; dieses Fbcierteil 
laBi sich zweckmaBigerweise wie folgt herstellen: Be- 
reitsiellen einer wiederverwendbaren Basis-Form mit 
einem Hohlraum zum Formen der Basis des Zusammen- 
greif-Befestigungsteils, einer zerstorbaren Schaft-Form 
mil mehreren Hohkaumen zum Formen der Schafte der 
Verankerungselemente und einer wiederverwendbaren 
Kopf-Form mil mehreren Hohlraumen zum Formen der 
Kopfe der Verankerungselemente, Bereitsiellen einer 
wiederverwendbaren Korper-Form mit einem Hohl- 
raum zum Formen des Korpers des Fixierteils, Befesti- 
gen der zerstorbaren Schaft-Form angrenzend an die 
wiederverwendbare Basis-Form, wobei die Hohlraunie 
der Schaft-Form mit dem Hohlraum der Basis-Form in 
Fluidverbindung stehen, und Befestigen der wiederver- 
wendbaren Kopf-Form angrenzend an die zerstorbare 
Schafi-Form, wobei die Hohlraume der Kopf-Form mil 
den Hohlraumen der Schaft-Form in Ruidverbindung 
stehen, Einleiten eines polymeren Schmelzmaterials in 
die Basis-Form, die Schaft-Form und die Kopf-Form 
durch einen EinlaB in einer dieser Formen, und einstuk- 
kiges Ausbilden der Basis, der Schafte und der Kopfe 
des Zusammengreif-Befestigungsteils aus dem Polymer-. 
material, Trennen der Basis- Form und der Kopf-Form 
von der zerstorbaren Schaft-Form und dem geformten 
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Zusammengreif-Befestigungsieil, Anordnen der zer- 
si6rbaren Schafi-Form und des geformten Zusammen- 
greif-Befestigungsteils an einer vorbestimmten Position 
innerhalb des Hohlraums zum Formen des ICorpers in 
der wiederverwendbaren Korper-Form, Einleiten von 5 
polymerem Schmelzmaterial in die Korper-Form durch 
einen EinlaB in der Korper-Form, Formen des Fixier- 
teils, das das Zusammengreif-Befestigungsteil an der 
vorbestimmten Position fest stutzt, aus dem Polymer- 
material in der Korper-Form, Trenncn der Korper- 10 
Form von dem geformten Fbcierteil und Enifernen der 
Schaft-Form von dem fesi auf dem geformten Fixierteil 
gestutzten Zusammengreif-Befestigungsteil durch Zer- 
storea 

Das erfmdungsgemgBe Fixierteil mit einem Korper 15 
zur Befestigung an einer Fliche einer Struktur und einer 
Einrichtung zur Befestigung des Korpers an der Flache, 
bei dem die Befestigungseinrichtung mehrere auf dem 
Korper in vorbestimmtem Abstand voneinander ange- 
ordnete Verankerungselemente aufweist, jedes Veran- 20 
kerungselement einen in dem Korper und von diesem 
abstehenden Schaft und einen mit einem distalen Ende 
des Schaftes vcrbundenen Kopf aufweist, kann auch wie 
folgt hergestellt werden: Bewegen von zwei Tragerbah- 
nen aus im wesentlichen entgegengesetzten Richtungen 25 
um ein Paar bogenformiger beabstandeter Fuhrungen 
und weg von den Fuhrungen entlang parallelen Wegen 
in gleicher Richtung, Zufuhren von voneinander beab- 
standeien parallelen flexiblen elastischen polymeren 
Monofilamenten zwischen die bogenformigen beab- 30 
standeten Fuhrungen von deren gegenuber den paralle- 
len Wegen befindlichen Seiten her. abwechselndes Ein- 
setzen U-formiger Abschnitte der Monofilamente in 
zwei die bogenformigen beabstandeten Fuhrungen pas- 
sierende Tragerbahnen zum Verbonden def U-formi- 35 
gen Abschnitte der Ndonofilamente mit den Tragerbah- 
nen und zum Bilden linearer Abschnitte der MonoHla- 
mente, die sich im wesentlichen orthogonal zu den sich 
entlang den parallelen Wegen bewegenden Tragerbah- 
nen zwischen den U-fdrmigen Abschnitten erstrecken, 40 
Abtrennen der Monofilamente in der Mitte zwischen 
den Tragerbahnen zum Bilden von von jedem der Tra- 
gerbahnen abstehenden Schaften, Erwarmen der freien 
Enden der aus den abgetrennten Monofilamenten gebil- 
deten Schafte zum Bilden von Kopfen mit bogenformi- 45 
gen Flachen und dadurch Bilden von mit Kopfen verse- 
henen, auf den Tragerbahnen angeordneten Veranke- 
rungselementen und Bilden der Korper aus den Trager- 
bahnen mit den Verankerungselementen. 

Ferner schafft die vorliegende Erfindung ein Fixierteil 50 
mit einem Korper zum Fixieren an einer Flache einer 
Struktur und einer Einrichtung zur Befestigung des 
Korpers an der Flache, wobei die Befestigungseinrich- 
tung mehrere auf dem Korper in vorbestimmtem Ab- 
stand voneinander angeordnete Verankerungselemente 55 
aufweist, wobei jedes der Verankerungselemente einen 
in dem Korper ausgebildeten und von diesem abstehen- 
den Schaft und einen mit einem distalen Ende des Schaf- 
tes verbundenen Kopf aufweist, wobei das Fbcierteil 
zweckmaBigerweise in foigenden Schritten hergestellt eo 
wird: Bewegen von zwei Tragerbahnen aus im wesentli- 
chen entgegengesetzten Richtungen um ein Paar bo- 
genformiger beabstandeter Fuhrungen und weg von 
den Fuhrungen entlang parallelen Wegen in gleicher 
Richtung, Zufuhren von voneinander beabstandeten es 
parallelen flexiblen elastischen polymeren Monofda- 
menten zwischen die bogenformigen beabstandeten 
Fuhrungen von deren gegenuber den parallelen Wegen 



482 Al 

6 

befmdiichen Seiten her, abwechselndes Einsetzen 
U-formiger Abschnitte der Monofilamente in zwei die 
bogenformigen beabstandeten Fuhrungen passierende 
Tragerbahnen zum Verbonden der U-formigen Ab- 
schnitte der Monofilamente mit den Tragerbahnen und 
zum Bilden linearer Abschnitte der Monofilamente, die 
sich im wesentlichen orthogonal zu den sich entlang den 
parallelen Wegen bewegenden Tragerbahnen zwischen 
den U-formigen Abschnitten erstrecken, Abtrennen der 
Monofilamente in der Mitte zwischen den Tragerbah- 
nen zum Bilden von von jedem der Tragerbahnen abste- 
henden Schaften, Erwarmen der freien Enden der aus 
den abgetrennten Monofilamenten gebildeten Schlifte 
zum Bilden von Kopfen mit bogenformigen Flachen und 
dadurch Bilden von mit Kopfen versehenen, auf den 
Tragerbahnen angeordneten Verankerungselementen 
und Bilden der Korper aus den Tragerbahnen mit den 
Verankerungselementen. 

ZusammengefaQt betrifft die Erfindung also ein Fi- 
xierteil, das schnel! an einer Struktur befestigt werden 
kann, ohne diese zu bearbeiten, und das von dieser auf 
einfache Weise abgenommen werden kann, ohne Be- 
schadigungen zu verursachen. Das Fixierteil ist mit ei- 
nem Korper und an den einander gegenuberliegenden 
Seiten der Unterseite des Korpers fixierten Zusammen- 
greif-Befesiigungsteilen versehen. Jedes Befestigungs- 
teil weist eine an dem Korper fbcierte Basis und mehrere 
auf der Basis in vorbestimmtem Abstand voneinander 
angeordnete Verankerungselemente auf. Jedes Veran- 
kerungselement weist einen sich an die Basis anschlie- 
Senden und von' dieser im wesentlichen orthogonal ab- 
stehenden Schaft und einen am Ende des Schaftes aus^ 
gebildeten Kopf auf, der eine gegenuber dem Umfang 
des Schaftes verdickte Kontur aufweist Das Fbcierteil 
ist losbar an der Flache einer Struktur angebracht, und 
zwar unter Verwendung eines separaten Befestigungs- 
teils, das mit mehreren Verankerungselementen mit im 
wesentlichen gleicher Form und Anordnung wie die 
Verankerungselemente des Befestigungsteils versehen 
ist 

im foigenden werden bevorzugte Ailsfuhrungsbei- 
spiele der vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme 
auf die Zeichnungen naher erlautert 

Eszeigen: 

Fig. 1(a) eine perspektivische Ansicht eines Fixierteils 
nach einem Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Er- 
findung, 

Fig. 1(b) eine Unteransicht auf das Bxierteil von 
Fig. 1(a) in Richtung lb von Fig. 1(a), 

Fig. 1(c) einen vergroBerten Querschnitt entlang der 
Lin ie Ic-lc von Fig. 1(b), 

Fig. 2(a) eine Drauf sicht eines mit dem Fbderteil von 
Fig. 1 verwendeten Befestigungsteils, 

Fig. 2(b) eine Seitenansicht des Befestigungsteils von 
Fig. 2(a), 

Fig. 3(a) in Explosionsdarstellung eine Schnittansicht 
des Fixierteils der vorliegenden Erfindung vor Anbrin- 
gung an einer Flache, 

Fig. 3(b) eine Schnittansicht des Fbcierteils der vorlie- 
genden Erfindimg nach Anbringung an einer Flache, 

Fig. 4 eine Schnittansicht eines Fixierteils nach einem 
anderen Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfm? 
dung, 

Fig. 5(a), 5(b) und 5(c) ein Verfahren zur Herstellung 
eines Fixierteils der in Fig. 4 gezeigten Art, 

Fig. 6(a), 6(b) imd 6(c) ein Verfahren zur Herstellung 
eines Fixierteils der in Fig. 1 gezeigten Art, 

Fig. 7 ein Verfahren zur Herstellung eines Fbcierteils 
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der in Fig. 4 gezeigten An und 

Fig. 8 eine teilweise weggebrochene vergrofierte An- 
sicht eines Fixierteils nach dera anderen Ausfuhrungs- 
beispiel der vorliegenden Erfmdung, das nach dem Ver- 
fahren von 5 

Fig. 7 hergesteUtist 

Fig. 1 zeigt ein Fixierteil 10 nach einem Ausfuhrungs- 
beispiel der vorliegenden Erfmdung. Das Fixierteil 10 
weist einen vorzugsweise aus polymerem Material be- 
stehenden Korper 12 auf. Der Korper 12 weist eine lo 
geformte Oberseite 14 und eine von Seitenwanden 16 
umgebene Unterseite 18 auf. Das Fixierteil 10 kann bei- 
spielsweise als Schutzverkleidung zum Schutz einer 
Karrosseriewandung eines Fahrzeugs verwendet wer- 
den. »5 

Befestigungseinrichtungen in Form eines Zusammen- 
greif-Befestigungsteils 20 sind an der Unterseite 18 des 
Korpers 12 an gegenflberliegenden Enden angebracht 
Jedes Befestigungsteil 20 besteht vorzugsweise aus ins- 
besondere Einsioff-Polymermaierial und weist. wie aus 20 
den Fig. 1(c) und 2 hervorgeht, eine an dem Korper 12 
zu fixierende Basis 22 und mehrere im wesentlichen 
stiftformige, mit Kopfen versehene Verankerungsele- 
menie 24 auf, die auf der Basis 22 in vorbestinuntem 
Abstand voneinander angeordnet sind Jedes Veranke- 25 
rungselement 24 weist einen mit der Flache der Basis 22 
verbundenen und von dieser im wesentlichen orthogo- 
nal abstehenden Schaft 26 und einen mit dem Ende dcs 
Schaftes 26 verbundenen Kopf 28 auf. An wenigstens 
einer Stelle weist der Kopf einen groBeren Durchmes- 30 
ser auf als der Schaft An der Unterseite 18 des Korpers 
12 sind zwischen zwei langsverlaufenden SeitenwSnden 
16 mehrere VerstarkungsrippenSOausgebildet. 

Die Befestigungsteile 20 sind elnstOckig an dem Kdr- 
per 12 gesichert, vorzugsweise im Spritzgiefiverfahren. 35 
In diesem Fall, wie in Fig. 2 vergroBert dargestelit. weist 
jedes Befestigungsteil 20 vorzugsweise am Umfangs- 
rand der Basis 22 und in dessen NShe mehrere kreis- 
und keil- oder schwalbenschwanzformige Ausspanin- 
gen 32 auf. Diese Aussparungen 32 werden wShrend des 40 
SpritzgieBverfahrens zur Aufnahme des polymeren 
Schmelzmaterials des Korpers 12 verwendet. so daB das 
Befestigungsteil 20 an dem Korper 12 nach dem Formen 
fest gesichert werden kann. Einige der Aussparungen 32 
konnen als Positionierloch verwendet werden, wenn 45 
sich das Befestigungsteil 20 auf der Unterseite 18 des 
Korpers 12 befindet Zur Sicherung des Befestigungs- 
teils 20 an dem Korper 12 kann, wie im folgenden aus- 
fuhrlicher beschrieben, ein UUraschall- oder Hochfre- 
quenzschweiBverfahren angewandt werden. 50 

Wie aus Fig. 3 hervorgeht ist das Fbderteil 10 unter 
Verwendung eines separaten Befestigungsteils 34 losbar 
an einer Struktur 36. beispielsweise einer Karrosserie- 
wandung eines Fahrzeug^ angebracht Das separate 
Befestigungsteil 34 weist cine Basis 38 und mehrere im 55 
wesentlichen stiftformige, mit Kdpfen versehene Veran- 
kerungselemente 40, die an die Basis 38 angefugt sind 
und von dieser im wesentlichen orthogonal abstehen, 
auf, die im wesentlichen von gleicher Form und Anord- 
nung sind wie die Verankenmgselemente 24 in dem Be- eo 
festigungsteil 20. ^ . 

Wenn das Fbcierteil 10 an der Struktur 36 befestigt ist, 
wird das Befestigungsteil 34 an einer vorbestimmten 
Position mittels beispielsweise einer Haftklebeschicht 
42 an der Flache der Struktur 36 fixiert Das Fixieneil 10 65 
ist so positioniert, daB die Kopfe 28 der Verankerungs- 
elemente 24 des Befestigungsteils 20 den Kopfen 44 der 
Verankerungselemente 40 des separaten Befestigungs- 



teils 34 zugewandi sind. wie aus Fig. 3(a) hervorgeht, 
und die Kopfe 28 der Verankerungselemente 24 werden 
mit den Kopfen 44 der Verankerungselemente 40 in 
Kontakt gebracht In dieser Position wird ein vorbe- 
stinunter Druck auf die Oberseite 14 des Korpers 12 
aufgebracht urn die Kopfe 28 der Verankerungselemen- 
te 24 des Befestigungsteils 20 zwischen die an diese 
angrenzenden Verankerungselemente 40 des Befesti- 
gungsteils 34 zu schieben. Folglich werden die Schafte 
26, 46 der Verankerungselemente 24, 40 elastisch gebo- 
gen und stellen sich danach wieder zuriick und die K6p- 
fe 28, 44 der Verankerungselemente 24, 40 gemaB 
Fig. 3(b) zwischen den angrenzenden Schaften der ge- 
geniiberliegenden Verankerungselemente angeordnet 
Somit greifen die Kopfe der Verankerungselemente 24. 
40 reibend zusammen (die uber die Schafte uberstehen- 
den Unterseiten der Kopfe der beiderseitigen Veranke- 
rungselemente liegen aneinander. wodurch eine "Verha- 
kung" von Fixierteil und Befestigungsteil 34 gegeben 
ist). Dadurch wird das Fbcierteil 10 an einer vorbestimm- 
ten Stelle an der Flache der Struktur 36 gesichert 

Bei dem erfmdungsgemaBen Fixierteil konnen sich 
die Verankerungselemente der Befestigungseinrichtung 
in Scherrichtung im wesentlichen orthogonal zu den ge- 
genuberliegenden Verankerungseiementen geringfugig 
bewegen, wobei der Zusammengriff mit den zuvor ge- 
genflberliegenden Verankerungseiementen gewahrt 
bleibt Urn diese Bewegung effektiver zu ermdglichen, 
sind die Verankerungselemente 24 des Befestigungsteils 
20 in Langsrichtung linear mit geringem Abstand von- 
einander angeordnet in Querrichtung jedoch im Zick- 
zack mit groBerem Abstand. Ferner ist das Befesti- 
gungsteil 20 so an dem Korper 12 gesichert daB die 
lineare Anordnung der Verankerungselemente 24 des 
Befestigungsteils 20 in Langsrichtung des Korpers 12 
des Fixierteils 10 gerichtet ist Dementsprechend be- 
steht die Moglichkeit die Kopfe 44 der vor dem Zusam- 
mengreifen gegenuber befindlichen Verankerungsele- 
mente 40 in Langsrichtung entlang der linear angeord- 
neten Verankerungselemente 24 des Befestigungsteils 
20 zu verschieben, wahrend das Befestigungsteil 20 mit 
dem separaten Befestigungsteil 34 zusammengreift 
Selbst wenn sich der Korper 12 bei hoheren Umge- 
bungstemperaturen thermisch ausdehnt was beim her- 
kommlichen Befestigungsverfahren zum Ablosen des 
Fucierteils 10 von der Struktur 36 fuhren wurde, ist auf- 
grund der relativen Verschiebung zwischen dem Befe- 
stigungsteil 20 und dem separaten Befesdgungsteil 34 
die freie Ausdehnung des Korpers 12 in Langsrichtung 
zuiassig, wodurch das Ablosen des Fbcierteils 10 verhin- 
dert werden kann. 

Bei obigem Ausfuhrungsbeispiel ist das Zusammen- 
greif-Befestigungsteil 20 als Befestigungseinrichtung an 
dem Korper 12 des Fbcierteils 10 fbciert doch^ist die 
Befestigungseinrichtung der vorliegenden Erfmdung 
nicht auf diese Struktur beschrankt und kann beispiels- 
weise direkt auf der Unterseite des Korpers an vorbe- 
stimmten Positionen ausgebildete Verankerungsele- 
mente aufweisen. Rg. 4 zeigt ein Fbderteil 48. welches 
eine einstuckig angeformte Befestigungseinrichtung 
aufweist Das Befestigungsteil 48 weist einen Korper 50 
und mehrere an dem Korper 50 in vorbestimmtem Ab- 
stand voneinander angeordnete Verankerungselemente 
52 auf, [edes Verankerungselement 52 weist einen ein- 
stuckig mil dem Korper 50 ausgebildeten und von die- 
sem abstehenden Schaft 54 und einen mit dem Ende des- 
Schaftes 54 verbundenen Kopf 56 auf. Jedes Veranke- 
rungselement 52 wirkt als Befestigungseinrichtung zur 
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Befestigung des Korpers 50 an der Flache der Strukiur 
36 (wie in Fig. 3 gezeigt), indem die Verankerungsele- 
menie 52 sich mit den Verankerungselementen 40 der 
mit einer Flache verbundenen Basis 34 verhaken. 

Bei obigen Ausfiihrungsbeispielen kann die Befesd- 
gungseinrichtung in einer oder mehreren beliebigen Po- 
sitionen an dem Korper angeordnet sein, vorzugsweise 
in der Nahe des AuBenumfangs des iCorpers, urn zu 
verhindem, daB der Korper sich bei Anbringung an der 
Struktur von der FlSche der Struktur abhebt Femer 
kann das Fixierteil unter Verwendung herkommlichcr 
Fixiereinrichtungen, wie beispielsweise einem Hafimit- 
tel. einem doppeli beschichteten KJebeband oder 
Schrauben sowie mittels der erfinderischen Befesd- 
gungseinrichtung mit den Verankerungselementen an 
der Struktur gesichert werden. 

Das Fixierteil der vorliegenden Erfindung kann ver- 
schiedene Abmessungen und Formen aufweisen, die, 
wie oben erwahnt, fiir verschiedene Anwendungszwek- 
ke geeignet sind. Bei obigem Ausfuhrungsbeispiel z. B. 
kann das an einer Karrosseriestruktur fixierte Fixieneil 
10 nicht nur an einer Karrosseriewandung, sondem 
auch an einer StoBstange oder einer anderen groBfor- 
matigen Formgebung angebrachi sein. Das Zusammen- 
greif-Befestigungsteil 20, das an dem Korper 12 des Fi- 
xierteiis 10 befestigt werden kann. kann beliebige Gro- 
Ben und Formen aufweisen. Die Basis 22 beispielsweise, 
die die Verankerungselemente 24 festhalten kann, kann 
beliebige GroBen und Formen aufweisen. Ferner isi es 
mdglich. zur Fbcierung des Befestigungsteils 20 an dem 
Kdrper 12 an der Basis 22 eine Fbciercinrichtung, wie 
beispielsweise Haken, vorzusehen. Die Schafte 26 der 
Verankerungselemente 24 konnen zylindrisch, prisma- 
tisch oder kegelstumpfformig sein und fiir ein einziges 
Verankerungselement konnen mehr aJs zwei Schafie 
vorgesehen sein. Femer ist es moglich, in einem Ober- 
gangsbereich zwischen Basis 22 und Verankerungsele- 
menten 24 eine gerundete Flache vorzusehen, so daB bei 
Biegung der Schafte 26 der Verankerungselemente 24 
das Auftreten einer Spannungskonzentration verhin- 
dert wird AuCerdem besteht die Moglichkeit, in dem 
Kopf 28 Rillen auszubilden, um die zum Zusammengrei- 
fen mit dem separaten Befestigungsteil 34 erforderliche 
Zusammengreifkraft zu reduzieren. 

Die Dicke der Basis 22 des Befestigungsteils 20 liegt 
vorzugsweise zwischen 0,5 mm und 2,0 mm, um eine 
ausreichende mechanische Festigkeit und Vereinfa* 
Chung beim SpritzgieBen zu erzielen. Eine Losekraft des 
Fixierteils 10. die sich aus dem Zusammengreifen zwi- 
schen dem Befestigungsteil 20 und dem separaten Befe- 
stigungsteil 34 ergibt, liegi vorzugsweise nicht unter ca. 
03 N/mm^ (5 kgf/cm^). In diesem Fall hat der Schafi 26 
des Verankerungselements 24 vorzugsweise einen 
Durchmesser zwischen 0,4 und 2,0 mm und eine Lange 
zwischen 0.5 und 3,0 mm und der Kopf 28 einen proji- 
zierten maximalen Durchmesser zwischen 0,5 und 0,4 
mm. 

Das Fixierteil der vorliegenden Erfindung kann aus 
verschiedenen Materialien bestehen. Bei obigem Aus- 
fuhrungsbeispiel kann der Korper 12 beispielsweise aus 
polymeren Materialien, wie Polyvinylchlorid, Polypro- 
pylen oder anderen technischen Kunststoffen bestehen. 
Das Befestigungsteil 20 kann aus polymeren Materia- 
lien wie Polyamidharz, Polyesterharz, Polypropylenharz 
Oder Polyethylenharz bestehen. Die Verankerungsele- 
mente 24 konnen aus demselben polymeren Material 
bestehen wie die Basis 22. Insbesondere bestehen die 
Kopfe 28 vorzugsweise aus einem Material mit einem 



Biegeelastizitatsmodul in einem Bereich von (98,1 
N/mm- bis 9,81 lO^N/mm^ (10^ kgf/cm^ bis 10^ kgf/cm^) 
nach einer auf dem ASTM-Tesiverfahren D790 basie- 
renden Messung. Die Basis 22 und die Schafte 26 der 
5 Verankerungselemente 24 konnen zwecks verbesserter 
Haltbarkeit aus einem von dem Material der Kdpfe 28 
abweichenden hochfesten Material bestehen. 

Das Fixierteil der vorliegenden Erfindung kann mit- 
tels verschiedener Verfahren geformt warden. Ein Ver- 
io fahren zur Herstellung des Fbcierteils 10, 48 nach den 
Ausfuhrungsbeispielen der vorliegenden Erfindung 
wird im folgenden unter Bezugnahme auf die Fig. 5 bis 7 
beschrieben. Zunachst wird. als Beispiel das Verfahren 
zur Herstellung des Fixierteils 48 mit an den Korper 50 
15 einstuckig angeformten Verankerungselementen 52 be- 
schrieben. Dieses Verfahren ist in der US-PS 5 242 646. 
deren Inhalt durch Bezugnahme Teil dieser Anmeldung 
bildet, ausfuhrlicher beschrieben. 
Wie aus Fig. 5(a) hervorgeht, werden eine Korper- 
20 Form 100 zum Formen des Korpers 50 des Fixierteils 48, 
eine Schaft-Form 102 zum Formen der Schafte 54 der 
Verankerungselemente 52 und eine Kopf-Form 104 
zum Formen der Kopfe 56 der Verankerungselemente 
52 verwendec Die Korper-Form 100 ist eine wiederver- 
25 wendbare Form, die, ohne zerstort zu werden. von dem 
geformten Fixierteil 48 gelost werden kann und die ei- 
nen dem Korper 50 entsprechenden Hohlraum 106 auf- 
weisL Die Schaft-Form 102 ist eine zerstdrbare Form, 
die durch Zerstorung von dem geformten Fixierteil 48 in 
einer im folgenden zu beschreibenden Weise entfemt 
wird und weist mehrere. den Schaf ten 54 entsprechende 
Durchgangshohlraume 108 auf. Die Kopf-Form 104 ist 
eine wiederverwendbare Form, die unzerstort von dem 
geformten Fixierteil 48 entfernt werden kann, und weist 
mehrere den Kopfen 56 entsprechende Hohlraume 110 
auf. Die Hohlraume 106, 108 und 110 konnen entspre- 
chend den gewunschten Formen von Kdrper 50, Schaf- 
ten 54 und Kopfen 56, wie oben beschrieben, verschie- 
dene Konturen aufweisen. Insbesondere die Schaft- 
Form 102 kann andere Formen als die dargestellte auf- 
weisen, um eine Verriegelungsflache 58 (siehe Fig. 4) 
des Kopfes 56, die dem Korper 50 zugewandt ist, mit 
einem gewunschten flachen oder vertieften Bereich zu 
versehen oder um die Rillen in dem Kopf 56 auszubil- 
den. 

Die Schaft-Form 102 wird nach Art eines Kerns beim 
SpritzgieBvorgang zum Formen des Fixierteils 48 ver- 
wendet und kann nach dem Formen des Fixierteils 48 
durch Zerstoren auf unterschiedliche Weise von dem 
Fbueneil 48 entfemt werden. Beispielsweise kann die 
Schaft-Form .102 vom Umfang der Schafte 54 durch 
verschiedene mechanische oder chemische Verfahren, 
beispielsweise Aufidsen mit einem Ldsungsmittel(z. B. 
Wasser oder Alkohol), Schmelzen, Zerklemem, Zer- 
trummem (z, B. durch Ultraschallwellen) oder Schnei- 
den entfemt werden, ohne das Ffacierteil 48 zu beschadi- 
gen. Bei einem bevorzugten Ausfuhmngsbeispiei be- 
steht die Schaft-Form 102 aus einem wasserlOslichen 
Material. In diesem Fall kann die Schaft-Form 102 von 
dem Fbcierteil 48 entfemt werden, indem die Form in 
kaltes Oder heiBes Wasser eingeiaucht und in Vibratio- 
nen versetzt wird. Die zweckmaBigerweise fiar die vor- 
liegende Erfindung verwendeten wasserloslichen Mate- 
rialien sind beispielsweise in EP-A-314 156 und den US- 
PS 4 990 146 und 4 870 184 offenbart Unter diesem 
Aspekt kann die Schaft-Form 102 im bekannten Spritz- 
gieBverfahren in gewunschter Form hergestellt werden. 
Wie aus Fig. 5(b) hervorgeht. ist die Schaft-Form 102 
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zwischen der Basis-Form 100 und der Kopf-Form 104 
fest angeordnet Der Hohlraum 106 der Basis-Form 100. 
die Hohlraume 108 der Schaft-Form 102 und die Hohl- 
raume 1 10 der Kopf-Form 104 sind miteinander verbun- 
den. so daS ein Fluid hindurchflieBen kann. In diesem 5 
Zusund wird ein polymeres Schmelzmateriai durch ei- 
ncn in der Korper-Form 100 vorgesehenen EinlaS 1 12 in 
den Hohlraum 106 eingeieitet Diesbezuglich kann der 
EinlaB zur Zufuhr des Schmelzmaterials in der Kopf- 
Form 104 vorgesehen sein, um mit einem der Hohlrau- 10 
me 1 10 in Verbindung zu stehen. 

Das in die Hohlraume 106 der Korper-Form tOO ge- 
langende Material fuilt zum Formen des Korpers 50 den 
Hohlraum 106, fullt dann zum Formen der Schafte 54 
die Hohlraume 108 der Schaft-Form 102 und schlieBlich 15 
zum Formen der Kopfe 56 die Hohlraume 110 der 
Kopf-Form 104. Durch Verfestigung des polymeren 
, Schmelzmaterials bildet sich das einstuckige Fbcieneil 
4S, wobei die Verankerungselemente 52 an einem Ende 
mil dem Korper 50 und am anderen Ende mil den K6p- 20 
fen 56 verbunden sind. 

Spbald das Fixiertcil 48 geformt worden ist werden 
die Basis-Form 100 und die Kopf-Form 104 von dem 
geformten Fixierteil 48 entfemt, wahrend die Schaft- 
Form 102 (vergl. Fig. 5(c)) dort belassen wird Dann wird 25 
die Schaft-Form 102 durch Zerstoren mit verschiedenen 
Mitieln. wie oben beschrieben. von den Schaften 54 der 
Verankerungselemente 52 des Fbcierteiis 48 entfernt 
Somit ist das in Fig. 4 dargestellte Fixierteil 48 fertigge- 
steilt 

Fig. 6 zeigt als Beispiel schematisch em Verf ahren zur 
Herstellung des Fbcierteiis 10 von Fig. 1. Nach dem Ver- 
fahren von Fig. 6 wird das Zusammengreif-Befesti- 
gungsteil 20, das bereits in einem vorherigen Verfah- 
rensprozeB hergestellt worden ist, an dem K6rper 12 an 35 
vorbestimmten Positionen durch eincn SpritzgieBvor- 
gang mit Einsatzteil (namlich dem Befestigungsteil 20) 
fbciert. um das Fixierteil 10 herzustellen. Wie aus 
Fig. 6(a) hervorgeht, werden zwei Formen 114, 116 zum 
Formen des Korpers 12 bereitgestellt Die Form 114 40 
weist einen dem Korper 12 entsprechenden Hohlraum 
118 auf und die Form 116 enthalt einen Raum 120 zur 
Aufnahme der Verankerungselemente 24 des Befesti- 
gungsteils20. 

Das Zusammengreif- Befestigungsteil 20 kann unter 45 
Verwendung einer zerstorbaren Schaft-Form in emem 
SpritzgieBvorgang, ahnlich dem in Fig. 5 gezeigten Ver- 
fahren, hergestellt werden. Das geformte Zusammen- 
greif-Befestigungsteil 20 liegt auf der Form 116 auf, 
wahrend die Verankerungselemente 24 in dem Raum 50 
120 der Form 116 angeordnet sind Was dies betrifft, 
wird das geformte Befestigungsteil 20 vorzugsweise an- 
geordnet, wahrend sich noch die Schaft-Form 122 um 
die Schafte 26 des Befestigungsteils befmdet Dadurch 
werden die Verankerungselemente 24 wahrend des For- 55 
mens des Korpers 12 vor der Warme des Schmelzmate- 
rials geschutzt und es wird verhindert, daB das Schmelz- 
materiai zwischen die benachbarten Verankerungsele- 
mente 24 gelangt Das Zusammengreif-Befestigungsteil 
20 kann jedoch auch erst nach Entfernung der Schaft- eo 
Form 122 in dem Hohlraum 1 18 angeordnet werden. 

Wie aus Fig. 6(b) hervorgeht, ist die Form 114 mit 
dem Hohlraum 118 mit der das Befestigungsteil 20 stQt- 
zenden Form 116 verbunden. Dann wird ein polymeres 
Schmelzmateriai durch einen in der Form 114 vorgese- 65 
henen EinlaB 124 in den Hohlraum 118 eingeleitet. Das 
in den HoWraum 118 eingeleitete Schmelzmateriai fullt 
den Hohlraum 1 18 und anschlieflend. nach Verfestigung. 



bildet sich der Korper 12, an dem an vorbestimmten 
Positionen das Befestigungsteil 20 fixieri isL Sobald der 
Korper 12 geformt ist, werden die Formen 114, 1 16 von 
dem Korper 12 entfernt (siehe Fig. 6(c)). Dann wird die 
Schaft-Form 122 durch Zerstoren mittels der oben be- 
schriebenen verschiedenen Verfahren von den Schaften 
26 der Verankerungselemente 24 des Befestigungsteils 
20 entfernL Somit ist das in Fig. 1 dargestellte Fixierteil 
10 fertiggestellt 

Das Fixierteil mit den einstflckig mit dem Korper aus- 
gebildeten Verankerungselementen kann in einem an- 
deren, in Fig. 7 dargesiellten Verfahren hergestellt wer- 
den. Das Verfahren von Fig. 7 ist ahnlich dem in US- 
PS 4 290 832 beschriebenen. In dem Verfahren von 
Fig. 7 werden zum Formen des Korpers des Fixierteils 
zwei Endlos-Tragerbahnen 126 verwendet Unter die- 
sem Aspekt wird der Korper des Fixierteils vorzugswei- 
se aus flexiblen Materiaiien hergestellt, Zwei Trager- 
bahnen 126 werden zwei bogenformigen beabstandeten 
FQhrungen 128 aus im wesentlichen entgegengesetzten 
Richtungen zugefuhrt Nachdem sie die beabstandeten 
bogenformigen FQhrungen 128 passiert haben, wird je- 
deTragerbahn 126 entlang parallele, in gleiche Richtung 
verlaufende Wege gefuhrt Die in dieser Weise zuge- 
fiihrten Tragerbahnen 126 sind mit mehreren Monofila- 
menten 130 aus flexiblen elastischen polymeren Mate- 
riaiien versehen. Die Monofilamente 130 werden, in be- 
zug auf die bogenformigen Fuhrungen 128. von der den 
parallelen Wegen abgewandter Seite her von zwei Zii- 
fuhreinheiten 132 dem Raum zwischen den bogenformi- 
gen Fuhrungen 128 zugefuhrt. Die Zufuhreinheiten 132 
sind abwechselnd wirksam, um die Monofilamente 130 
U-formig zu biegen und sie abwechselnd an vorbe- 
stimmten Positionen in zwei die bogenformigen FQh- 
rungen 128 passierende Tragerbahnen 126 einzusetzen. 
Foiglich werden die U-formigen Abschnitte der Monofi- 
lamente 130 abwechselnd mit den Tragerbahnen 126 
verbondet und es werden lineare Abschnitte der Mono- 
filamente 130 gebildet, die sich zwischen den U-formi- 
gen Abschnitien im wesentlichen orthogonal zu den sich 
entlang den parallelen Wegen bewegenden Tragerbah- 
nen 126erstreckcn.Die zwischen den Tragerbahnen 126 
gebildeten Monofilamente 130 werden in der Mitte zwi- 
schen den Tragerbahnen 126 bei Bewegen der Trager- 
bahnen 126 von einer Schneide 134 durchtrennt Foig- 
lich werden mehrere von jeder Tragerbahn 126 abste- 
hende Schafte gebildeL Die aus den durchtrennten Mo- 
nofilamenten gebildeten Schafte werden zur Verfor- 
mung ihrer Trenn-Enden von stromabwarts der Schnei- 
de 134 angeordneten Warmequellen 136 erwarmt Foig- 
lich werden an den Enden der Schafte Kopfe mit bogen- 
formigen Flachen ausgebUdet. Auf diese Weise werden 
mehrere, an den vorbestimmten Positionen auf den Tra- 
gerbahnen 125 angeordnete Verankerungselemente ge- 
bildet, SchlieBlich werden die Korper durch Schneiden 
der Tragerbahnen 126 in die gewunschten GroBen ge- 
bildet; damit ist das Fbcierteil fertiggestellt 

Fig. 8 zeigt ein in dem oben erwahnten Verfahren 
hergesteUtes Fbcierteil 60. Mehrere Verankerungsele- 
mente 64 sind auf dem Korper 62 des Fbderteils 60 in 
vorbestimmtem Abstand voneinander angeordnet Die 
Schafte 66 der Verankerungselemente 64 werden durch 
Einsetzen der U-f6rmigen Abschnitte der Monofila- 
mente in den Korper 62 mit diesem verbondet An den 
Enden der Schafte 66 werden durch thermische Verfor- 
mung Kopfe 68 gebildet . u r u' 

Wie aus obenstehender Beschreibung ersichtlich, 
wird gemaB vorliegender Erfmdung ein Fbcierteil ge- 
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schaffen, das, wenn eine Fixierung vorgesehen ist, an der 
Flache einer Struktur angebracht werden kann, das 
durch die Funkiion der Verankerungselemente schnell 
an der Flache befestigt und auch leicht davon abgenom- 
men werden kann, ohne Beschadigungen zu verursa- 5 
chen, Dementsprechend wird die Reparatur oder der 
Neuanstrich von Strukturen beschleunigt und verein- 
facht und somit sind die dafur aufzubringenden Kosten 
verringert, Ferner konnen die Verankerungselemente 
der Befestigungseinrichiung zu den gegenQberliegen- lo 
den Verankerungselenienten geringfiigig quer verscho- 
ben werden. wahrend sie mit dem gegenuberliegenden 
Verankerungselementen zusammengreifen. Daher ist 
die ihermische Ausdehnung des an der Struktur ange- 
brachten Fixierteils bel hoheren Umgebungstemperatu- 15 
ren bis zu einem gewissen AusmaB zutassig, ohne daB 
das Fixierieil sich ablosi, wodurch die Haltbarkeit und 
das Erscheinungsbild des Fixierteils verbessert sind 

Patentanspruche 20 

1. Fixierteil zum Fixieren an einer Flache einer 
Struktur, wobei die Flache mehrere abstehende 
Verankerungselemente aufweist, von denen jedes 
einen Schaft und einen Kopf an dem der Flache 25 
abgewandten Ende des Schaftes aufweist, wobei 
das Fixierteil aufweist: 

— einen Korper (12; 50) zum Fbcieren an der 
Flache und 

~ eine Befestigungseinrichtung zur Befesti- 30 
gung des Korpers (12; 50) an der Rache, wobei 
die Befestigungseinrichtung mehrere an dem 
Korper in vorbestimmtem Abstand voneinan- 
der angeordnete Verankerungselemente (24; 
52) aufweist, wobei jedes der Verankerungs- 35 
elemente (24; 52) einen von dem Korper (12; 
50) abstehenden Schaft (26; 54) und einen mit 
einem distalen Ende des Schaftes verbundenen 
Kopf (28; 56) aufweist, wobei die Veranke- 
rungselemente (24; 52) der Befestigungsein- 40 
richtung bei einem gegebenem Druck mit den 
Verankerungselementen (40) der Flache (36) 
zusammengreifen, um den Korper (12; 50) an 
der Flache (36) zu fixieren. 

2. Fixierteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB die Verankerungselemente (24; 52) der Be- 
festigungseinrichtung an dem Korper (12; 50; 62) in 
mehreren parallelen Reihen angeordnet sind, wo- 
bei die Verankerungselemente (24; 52) einer Reihe 

in bezug auf die Verankerungselemente (24; 52) der 50 
anderen benachbarten Reihe versetzt sind und der 
Abstand zwischen den benachbarten Veranke- 
rungselementen (24; 52) in jeder Reihe geringer ist 
als der Abstand zwischen den benachbarten Rei- 
hen. 5S 

3. Fixierteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Fbcierteil an einer Flache (36) 
einer Struktur zum Schutz der Flache fixiert ist 

4. Fbcierteil nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Fbcierteil an einer Flache (36) eo 
einer Struktur zur Dekorarion der Flache fixiert ist 

5. Fixierteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnetdaQ das Fbcierteil an einer Flache (36) 
einer Karrosseriestruktur eines Fahrzeugs fbdert 

ist ^ 65 

6. Fbcierteil zum Fbderen an einer Flache einer 
Struktur, wobei die Flache mehrere abstehende 
Verankerungselemente aufweist. von denen jedes 



einen Schaft und einen Kopf an dem der Flache 
abgewandten Ende des Schaftes aufweist, wobei 
das Fbcieneil aufweist: 

— einen Korper (12) zum Fbcieren an der Fla- 
che und 

— eine Befestigungseinrichtung zur Befesti- 
gung des Korpers (12) an der Flache, wobei die 

• Befestigungseinrichtung ein Zusammengreif- 
Befestigungsteil (20) mit einer im SpritzgieB- 
verfahren an dem Korper (12) befestigten Ba- 
sis (22) und mehreren auf der Basis in vorbe- 
stimmtem Abstand voneinander angeordneten 
Verankerungselementen (24) aufweist wobei 
jedes der Verankerungselemente (24) einen 
von der Basis abstehenden Schaft (26) und ei- 
nen mit einem distalen Ende des Schaftes (26) 
verbundenen Kopf (28) aufweist wobei die 
Verankerungselemente (24) des Befestigungs- 
teils (20) mit den Verankerungselementen (40) 
der Flache (36) zum Fixieren des Korpers (12) 
an der Flache (36) in Zusammengriff bringbar 
sind 

7. Fbcierteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net daB die Befestigungseinrichtung in der Basis 
(22) des Zusammengreif-Befestigungsteils (20) Aus- 
sparungen (32) aufweist 

8. Fixierteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Verankerungselemente (24) 
der Befestigungseinrichtung an der Basis (22) in 
mehreren parallelen Reihen angeordnet sind, wo- 
bei die Verankerungselemente (24) einer Reihe in 
bezug auf die Verankerungselemente (24) der an- 
deren benachbarten Reihe versetzt sind und der 
Abstand zwischen benachbarten Verankerungsele- 
menten (24) in jeder Reihe geringer ist als der Ab- 
stand zwischen den benachbarten Reihen. 

9. Fbcierteil nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet daB das Fixierteil an einer 
Flache (36) einer Struktur zum Schutz der Flache 
fbciert ist 

10. Fixierteil nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB das Fbcierteil an einer 
Flache (36) einer Struktur zur Dekoration der Fla- 
che fixiert ist 

11. Fixierteil nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB das Fbcieneil an einer 
Flache (36) einer Karrosseriestruktur eines Fahr- 
zeugs fixiert ist 

12. Fbcieneil zum Fbderen an einer Flache einer 
Struktur, wobei die Flache mehrere abstehende 
Verankerungselemente aufweist von denen jedes 
einen Schaft und einen Kopf an dem der Flache 
abgewandten Ende des Schaftes aufweist wobei 
das Fixierteil aufweist: 

— einen Korper (12) zum Fbcieren an der Fla- 
che und 

— eine Befestigungseinrichtung zur Befesti- 
gung des Korpers (12) an der Flache, wobei die 
Befestigungseinrichtung ein Zusammengreif- 
Befestigungsteil (20) mit einer im SchweiBver- 
fahren an dem Korper (12) befestigten Basis 
(22) und mehreren auf der Basis in vorbe- 
stimmtem Abstand voneinander angeordneten 
Verankerungselenienten (24) aufweist wobei 
jedes der Verankerungselemente (24) einen 
von der Basis abstehenden Schaft (26) und ei- 
nen mit einem distalen Ende des Schaftes (26) 
verbundenen Kopf (28) aufweist wobei die 
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Verankerungseiemente (24) des Befestigungs- 
teils (20) mil den Verankerungselementen (40) 
der Flache (36) zum Fixieren des Korpers (12) 
an der Flache (36) in Zusanunengriff bringbar 
sind. 5 

13. Fixierteil nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schweifien UltraschallschweiBen 
umfaBt 

14. Fixierteil nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnei, daB das SchweiOen Hochfrequenzschwei- lo 
Ben unter Druck umfaBt 

15. Fixierteil nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verankerungseiemente (24) der 
Befestigungseinrichtung an der Basis (22) in mehre- 
ren parallelen Reihen angeordnet sind, wobei die is 
Verankerungseiemente (24) einer Reihe in bezug 
auf die Verankerungseiemente (24) der anderen be- 
nachbarten Reihe versetzt sind und der Abstand 
zwischen benachbarten Verankerungselementen 
(24) in jeder Reihe gcringer ist als der Abstand 20 
zwischen den benachbarten Reihen. 

16. Fixierteil nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fixierteil an einer 
Flache (36) einer Struktur zum Schutz der Flache 
fixiert isL 25 

17. Fixierteil nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fixierteil an einer 
Flache (36) einer Struktur zur Dekoradon der Fla- 
che fixiert isL 

18. Fixierteil nach einem der .\nspruche 12 bis 15, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB das FixierteU an einer 
Flache (36) einer Karrosseriestrukiur eines Fahr- 
zeugs fixiert ist 

19. Fbcierteil zum Fixieren an einer mit mehreren 
ersten Verankerungselementen versehenen Flache 35 
und/oder Struktur, wobei jedes Verankerungsele- 
ment einen von der Flache abstehenden Schaft und 
einen an dem der Flache abgewandten Ende des- 
Schafts angeordneten seitlich uber den Schaft 
aberstehenden Kopf aufweist, mit 40 

— einem Korperteil (12; 50) und 

— einer Befestigungseinrichtung zum Befesti- 
gen des Korperteils (12; 50) an der Flache und/ 
Oder Struktur (36), 

— wobei die Befestigungseinrichtung mehrere 45 
an dem Korperteil (12; 50) angeordnete zweite 
Verankerungseiemente (24; 52) aufweist, von 
denen jedes eineri von dem Korperteil (12; 50) 
abstehenden Schaft (26; 54) und einen an dem 
dem Korperteil (12;50) abgewandten Ende des 50 
Schafts (26; 54) angeordneten seitlich uber den 
Schaft (26; 54) uberstehenden Kopf (28; 56) 
aufweist, und das Korperteil (12; 50) durch Zu- 
sammengriff der ersten Verankerungseiemen- 
te mit den zweiten Verankerungselementen 53 
(24; 52) an der Flache und/oder Struktur (36) 
fixierbarist 

20. Fbcierteil nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schafte (54) der zweiten Veranke- 
rungseiemente (52) direkt, insbesondere einstOckig, eo 
mit dem Korperteil (50) vcrbunden sind 

21. Fixierteil nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet. daS die Befestigungseinrichtung eine Ba- 
sis (22) aufweist, mit der die Schafte (26) der Veran- 
kerungseiemente (24) direkt, insbesondere einstuk- es 
kig, verbunden sind, und daB die Basis (22) an dem 
Korperteil (50) befestigt ist. 

22. Fbuerteil nach Anspruch 21. dadurch gekenn- 
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zeichnet. daB die Basis (22) durch Umspritzen mit 
Material, aus dem das Korperteil (50) besteht, beim 
SpritzgieBen des Korperteils (50) an diesera befe- 
siigbar ist 

23. " Fixierteil nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Basis mit dem Korperteil ver- 
schweiBtist. 

24. Fbcierteil nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Basis durch UltraschallschweiBen 
mit dem Korperteil verbunden ist 

25. FLxieneil nach Anspruch 23. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Basis durch unter Druck erfolgen- 
des HochfrequenzschweiBen mit dem Korperteil 
verbunden ist 

26. Fixierteil nach einem der Anspruche 19 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet daB die zweiten Veranke- 
rungseiemente (24; 52) in mehreren parallelen Rei- 
hen angeordnet sind, wobei die Verankerungseie- 
mente (24; 52) benachbarter Reihen versetzt zuein- 
ander sind und der Abstand zwischen benachbarten 
Verankerungselementen (24; 52) einer Reihe kur- 
zer ist als der Abstand benachbarter Reihen. 

27. Verfahren zur Herstellung eines Fixierteils mit 
einem Korper zum Fbcieren an einer Flache einer 
Struktur und einer Einrichtung zur Befestigung des 
Korpers an der Flache geschaffen, wobei die Befe- 
stigungseinrichtung mehrere auf dem Kdrper in 
vorbestimmtem Abstand voneinander angeordnete 
Verankerungseiemente aufweist wobei jedes der 
Verankerungseiemente einen sich an den Korper 
anschlieBenden und von diesem abstehenden 
Schaf: und einen mit einem disialen Ende des 
Schaftes verbundenen Kopf aufweist wobei das 
Verfahren die folgenden Schritte aufweist; 

a) Bereitstellen einer wiederverwendbaren 
Korper-Form mit einem Hohlraum'zum For- 
men des Korpers. 

b) Bereitstellen einer zerstorbaren Schaft- 
Form mit mehreren Hohlraumen zum Formen 
der Schafte der Verankerungseiemente, 

c) Bereitstellen einer wiederverwendbaren 
Kopf- Form mit mehreren Hohlraumen zum 
Formen der Kopfe der Verankerungseiemen- 
te, 

d) Befestigen der zerstorbaren Schaft-Form 
angrenzend an die wiederverwendbare Kor- 
per-Form, derart, daB die Hohlraume der 
Schaft-Form mit dem Hohlraum der Korper- 
Form in Fluidverbindung stehen, und Befesti- 
gen der wiederverwendbaren Kopf-Form an- 
grenzend an die zerstorbare Schaft-Form, der- 
art daB die Hohlraume der Kopf^Form mit 
den Hohh-aumen der Schaft-Form in Ruidver- 
bindung stehen, 

e) Einleiten eines polymeren Schmelzmaterials 
in die Formen durch einen EinlaB in einer von 
Korper-Form, Schaft-Form und Kopf-Form 
zum Formen des Korpers und der Schafte und 
Kopfe der Verankerungseiemente, 

f) einstuckiges Ausbilden des Fixierteils aus 
dem Polymermaterial in der Korper-Form, der 
Schaft-Form und der Kopf-Form. 

g) Trennen der Korper-Form und der Kopf- 
Form von der zerstdrbaren Schaft-Form und 
dem geformten Fixierteil und 

h) Entfernen der Schaft-Form von dem ge-. 
formten Fbderteil durch Zerstorea 

28. Verfahren nach Anspruch 27. dadurch gekenn- 



awcnrvin ^-ne 



DE 44 27 482 Al 

17 18 



zeichnet, daB Schritt h) den Schrltt des Auflosens 
der zersiorbaren Schaft-Form mit einem Losungs- 
mittel umfaBt 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadarch gekenn- 
zeichnet, daB das Losungsmittel Wasser ist s 

30. Fixisneil mit einem Korper zum Fixieren an 
einer Flache einer Struktur und einer Einrichtung 
zur Befestigung des Korpers an der Flache, wobei 
die Befestigungseinrichtung mehrere auf dem Kor- 
per in vorbestimmtem Abstand voneinander ange- lo 
ordnete Verankerungselemente aufweist, wobei je- 
des der Verankerungselemente einen sich an den 
Korper anschlieflenden und von ciesem abstehen- 
den Schaft und einen mit einem distalen Ende des 
Schaftes verbundenen Kopf aufweist, wobei das Fi- 15 
xierteil in folgenden Schritten hergsscellt wird: 

a) Bereitstellen einer wiederverwendbaren 
Korper- Form mit einem HoWraum zum For- 
me n des Korpers, 

b) Bereitstellen einer zersrorbaren Schaft- 20 
Form mil mehreren Hohlraumen zum Formen 
der Schafte der Verankerungselemente, 

c) Bereitstellen einer wiederverwendbaren 
Kopf-Form mit mehreren Hohlraumen zum 
Formen der Kopfe der Verankerungselemen- 25 
te. 

d) Befestigen der zerstorbaren Schaft-Form 
angrenzend an die wiederverwendbare Kor- 
per- Form, derart, daB die Hohlrslume der 
Schaft-Form mit dem Hohlraum der Korper- jo 
Form in Fluidverbindung stehea und Befesti- 
gen der wiederverwendbaren Kopf-Form an- 
grenzend an die zerstorbare Schaft- Form, der- 
art, daB die Hohlraume der Kopf-Form mit 
den Hohlraumen der Schaft-Form in Fluidver- 35 
bindung stehen. 

e) Einleiten eines polymeren Schmelzmaterials 
in die Formen durch einen EInJaB in einer von 
Korper-Form. Schaft-Form und Kopf-Form 
zum Formen des Korpers und der Schafte und 40 
Kopfe der Verankerungselemente, 

f) einstiickiges Ausbilden des Fixierteils aus 
dem Polymermaterial in der Korper-Form, der 
Schaft-Form und der Kopf-Form, 

g) Trennen der Korper- Forrr. und der Kopf- 45 
Form von der zerstorbaren Schaft-Form und 
dem geformten Fixierteil und 

h) Entfemen der Schaft- Form von dem ge- 
formten Fixierteil durch Zerstoren. 

31. Verfahren zur Herstellung eines Fixierteils mit 50 
einem Korper zum Fixieren an einer Flache einer 
Struktur und einer Einrichtung zur Befestigung des 
Kdrpers an der Flache. wobei die Befestigungsein- 
richtung ein Zusammengreif-Befestigungsteil mit 
einer an dem Korper befestigten Basis und mehre- 55 
ren auf der Basis in vorbestimmtem Abstand von- 
einander angeordneten Verankerungselementen 
aufweist, wobei jedes der Verankerungselemente 
einen sich an die Basis anschlieBenden und von die- 
ser abstehenden Schaft und einen mit einem dista- so 
len Ende des Schaftes verbundenen Kopf aufweist, 
wobei das Verfahren die folgenden Schritte auf- 
weist: 

a) Bereitstellen einer wiederverwendbaren Ba- 
sis-Form mit einem Hohlraum zum Formen 55 
der Basis des Zusammengreif-Befestigungs- 
teils, einer zerstorbaren Schaft-Form mit meh- 
reren Hohlraumen rum Formen der Schafte 



der Verankerungselemente und einer wieder- 
verwendbaren Kopf-Form mit mehreren 
Hohlraumen zum Formen der Kopfe der Ver- 
ankerungselemente, 

b) Bereitstellen einer wiederverwendbaren 
Korper-Form mit einem Hohlraum zum For- 
men des Korpers des Befestigungsteils, 

c) Sichern der zerstorbaren Schaft-Form an- 
grenzend an die wiederverwendbare Basis- 
Form, wobei die Hohlraume der Schaft-Form 
mit dem Hohlraum der Basis-Form in Fluid- 
verbindung stehen. und Befestigen der wieder- 
verwendbaren Kopf-Form angrenzend an die 
zerstdrbare Schaft-Form. wobei die Hohlrau- 
me der Kopf-Form mit den Hohlraumen der 
Schaft=-Form in Fluidverbindung stehen, 

d) Einleiten eines polymeren Schmelzmaterials 
in die Basis-Form, die Schaft-Form und die 
Kopf-Form durch einen EinlaB in einer dieser 
Formen, und einstiickiges Ausbilden der Basis, 
der Schafte und der Kopfe des Zusammen- 
greif-Befestigungsteils aus dem Polymermate- 
rial, 

e) Trennen der Basis- Form und der Kopf- 
Form von der zerstorbaren Schaft-Form und 
dem geformten Zusammengreif-Befestigungs- 
teil 

f) Anordnen der zerstorbaren Schaft-Form 
und des geformten Zusammengreif-Befesti- 
gungsteils an einer vorbestimmten Position in- 
nerhalb des Hohlraums zum Formen des Kdr- 
pers in der wiederverwendbaren Korper- 
Form, 

g) Einleiten von polymerem Schmelzmaterial 
in die Korper-Form durch einen EinlaB in der 
Kdrper-Form, 

h) Formen des Fixierteils, das das Zusammcn- 
greif-Befestigungsteil an der vorbestimmten 
Position fest stutzt, aus dem Polymermaterial 
in der Korper-Form, 

i) Trennen der Korper-Form vorf dem geform- 
ten Fixieneil und 

j) Entfernen der Schaft-Form von dem fest auf 
dem geformten Fbcierteil gestutzten Zusam- 
mengreif-Befestigungsteil durch Zerstoren. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt j) den Schritt des Auflo- 
sens der zerstorbaren Schaft-Form mit einem Lo- 
sungsmittel umfaBt 

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Losungsmittel Wasser isL 

34. Fbcierteil rnit einem Korper zum Fbcieren an 
einer Flache einer Struktur und einer Einrichtung 
zur Befestigung des Korpers an der Flache, wobei 
die Befesiigungseiiu-ichtung ein Zusammengreif- 
Befestigungsteii mit einer an dem Korper befestig- 
ten Basis und mehreren auf der Basis in vorbe- 
stinuntem Abstand voneinander angeordneten 
Verankerungselementen aufweist. wobei jedes der 
Verankerungselemente einen sich an die Basis an- 
schlieBenden und von dieser abstehenden Schaft 
und einen mit einem distalen Ende des Schaftes 
verbundenen Kopf aufweist, wobei das Fixierteil in 
folgenden Schritten hergestellt wird: 

a) Bereitstellen einer wiederverwendbaren Ba- 
sis-Form mit einem Hohlraum zum Formen 
der Basis des Zusammengreif-Befesugungs- ~ 
teils, einer zerstorbaren Schaft-Form mit meh- 
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reren Hohlraumen zum Formen der Schafte 
der Verankerungselemenie und einer wieder- 
verwendbaren Kopf-Form mit mehreren 
Hohlraumen zum Formen der ICopfe der Ver- 
ankerungselemenie, 5 

b) Bereitstellen einer wiederverwendbaren 
Korper-Form mit einem Hohlraum zum For- 
men des Korpers des Fixierteils. 

c) Befestigen der zerstorbaren Schaft-Form 
angrenzend an die wiederverwendbare Basis- lo 
Form, wobei die Hohlraume der Schaft-Form 
mit dem Hohlraum der Basis-Form in Fluid- 
verbindung siehen, und Befestigen der wieder- 
verwendbaren Kopf-Form angrenzend an die 
zerstdrbare Schaft-Form. wobei die Hohlrau- 15 
me der Kopf-Form mit den Hohlraumen der 
Schaft-Form in Fluidverbindung stehen. 

d) Einleiten eines polymeren Schmelzmaterials 
in die Basis-Form, die Schaft-Form und die 
Kopf-Form durch einen EinlaB in einer dieser 20 
Formen. und einstuckigcs Ausbilden der Basis, 
der Schafte und der Kopfe des Zusammen- 
greif-Befestigungsteils aus dem Polymermate- 
riai. 

e) Trennen der Basis-Form und der Kopf- 25 
Form von der zerstorbaren Schaft-Form und 
dem geformten Zusammengreif-Befestigungs- 
teil, 

f) Anordnen der zerstorbaren Schaft-Form 
und des geformten Zusammengreif-Befesti- 30 
gungsteils an einer vorbestimmien Position in- 
nerhalb des Hohlraums zum Formen des K6r- 
pers in der wiederverwendbaren Korper- 
Form, 

g) Einleiten von polymerem Schmelzmatenal 35 
in die Korper-Form durch einen EinlaB in der 
Korper-Form, 

h) Formen des Fbcierteils, das das Zusammen- 
greif-Befestigungsteil an der vorbestimmten 
Position fest stutzt, aus dem Polymermaterial 40 
in der Korper-Form, 

i) Trennen der Korper-Form von dem geform- 
ten Fucierteil und 

j) Entfernen der Schaft-Form von dem fest auf 
dem geformten Fucierteil gestutzten Zusam- 43 
mengreif-Befestigungsteil durch Zersioren, 
35. Verfahren zur Herstellung eines Fixierteils mit 
einem Korper zum Fbcieren an einer Flache einer 
Struktur und einer Einrichtung zur Befestigung des 
Korpers an der Flache. wobei die Befestigungsein- 50 
richtung mehrere auf dem Korper in vorbestimm- 
tera Abstand voneinander angeordnete Veranke- 
rungselemente aufweist, wobei jedes der Veranke- 
rungselemente einen sich an den Kdrper anschlie- 
Qenden und von diesem abstehenden Schaft und 55 
einen mit einem distalen Ende des Schaftes verbun- 
denen Kopf aufweist, wobei das Verfahren die fol- 
genden Schritte aufweist: 

a) Bewegen von zwei Tragerbahnen aus im 
wesentiichen entgegengesetzten Richtungen eo 
urn ein Paar bogenformiger beabstandeter 
Fuhrungen und weg von den Fuhrungen ent- 
iang parailelen Wegen in gleicher Richtung, 

b) Zufiihren von voneinander beabstandeten 
parailelen flexiblen elastischen polymeren Mo- 65 
nofilamenten zwischen die bogenformigen be- 
abstandeten Fuhrungen von deren gegenuber 
den parailelen Wegen befindlichen Seiten her. 
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c) abwechselndes Einsetzen U-formiger Ab- 
schnitte der Monofilamente in zwei die bogen- 
formigen beabstandeten FQhrungen passie- 
rende Tragerbahnen zum Verbonden der 
U-forraigen Abschnitte der Monofilamente 
mit den Tragerbahnen und zum Bilden linearer 
Abschnitte der Monofilamente, die sich im we- 
sentiichen orthogonal zu den sich endang den 
parailelen Wegen bewegenden Tragerbahnen 
zwischen den U-formigen Abschnitten erstrek- 
ken, 

d) Abtrennen der Monofilamente in der Mitte 
zwischen den Tragerbahnen zum Bilden von 
von jedem der Tragerbahnen abstehenden 
Schaften. 

e) Erwarmen der freien Enden der aus den 
abgetrennten Monofilamenten gebildeten 
Schafte zum Bilden von Kopfen mit bogenfor- 
migen Flachen und dadurch Bilden von mit 
Kopfen versehenen, auf den Tragerbahnen an- 
geordneten Verankerungselementen und 

f) Bilden der Korper aus den Tragerbahnen 
mit den Verankerungselementen. 

36. Fixierteil mit einem Korper zum Fixieren an 
einer Flache einer Struktur und einer Einrichtung 
zur Befestigung des Korpers an der Flache, wobei 
die Befestigungseinrichtung mehrere auf dem Kor- 
per in vorbestimmtem Abstand voneinander ange- 
ordnete Verankerungselemente aufweist, wobei je- 
des der Verankerungselemente einen in dem Kor- 
per und von diesem abstehenden Schaft und einen 
mit einem distalen Ende des Schaftes verbundenen 
Kopf aufweist, wobei das Fbderieil in folgenden 
Schritten hergesiellt wird: 

a) Bewegen von zwei Tragerbahnen aus im 
wesentiichen entgegengesetzten Elichtungen 
um ein Paar bogenfdrmiger beabstandeter 
FQhrungen und weg von den Fuhrungen ent- 
lang parailelen Wegen in gleicher Richtung. 

b) Zufuhren von voneinander -beabstandeten 
parailelen flexiblen elastischen polymeren Mo- 
nofilamenten zwischen die bogenformigen be- 
abstandeten Fuhrungen von deren gegenuber 
den parailelen Wegen befindlichen Seiten her, 

c) abwechselndes Einsetzen U-formiger Ab- 
schnitte der Monofilamente in zwei die bogen- 
formigen beabstandeten Fuhrungen passie- 
rende Tragerbahnen zum Verbonden der 
U-formigen Abschnitte der Monofilamente 
mit den Tragerbahnen und zum Bilden linearer 
Abschnitte der Monofilamente, die sich im we- 
sentiichen orthogonal zu den sich entlang den 
parailelen Wegen bewegenden Tragerbahnen 
zwischen den U-formigen Abschnitten erstrek- 
ken, 

d) Abtrennen der Monofilamente in der Mitte 
zwischen den Tragerbahnen zum Bilden von 
von jedem der Tragerbahnen abstehenden 
Schaften, 

e) Erwarmen der freien Enden der aus den 
abgetrennten Monofilamenten gebildeten 
Schafte zum Bilden von Kopfen mit bogenfor- 
migen Flachen und dadurch Bilden von mit 
Kopfen versehenen, auf den Tragerbahnen an- 
geordneten Verankerungselementen und 

f) Bilden der Korper aus den Tragerbahnea 
mit den Verankerungselementen. 
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